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RESUMO 
 
O presente artigo tem como objetivo diagnosticar as 
perdas e propor possíveis melhorias no processo 
produtivo em uma indústria frigorífica instalada na 
cidade de Campo Grande, estado de Mato Grosso do 
Sul, Brasil. As atividades determinadas na linha de 
produção requerem informações importantes para 
estabelecer tomadas de decisões que proporcionem 
redução nas perdas existentes nos processos. Há 
várias anomalias dentro dos processos produtivos em 
um frigorífico, sendo esta proposta focada no setor da 
desossa, onde se tem os cortes das carcaças. 
Utilizando-se de pesquisa descritiva, são descritas 
quais são as anomalias encontradas durante o 
processo para que se tome decisões através de 
importantes indicadores. Também, são obtidas 
informações fundamentais sobre as perdas durante o 
processo. Com essas informações, a empresa 
estabelecerá planos de ações para corrigir tais 
irregularidades encontradas durante o processo, 
aumentando assim sua eficiência e consequentemente 
reduzindo os prejuízos.  
 
Palavras-chave: Indústria. Processos. Perdas. 
Melhorias. 
ABSTRAT 
 
This article aims both to analyze losses and to 
recommend actions that will potentially  improve the 
production process of a meatpacking factory. The 
facility is located in the City of Campo Grande, State 
of  Mato Grosso do Sul, Brazil. Certain activities on 
the production line require important information, 
which help decision-making on decreasing the 
existent losses in the process.   There are several 
anomalies in a meatpacking factory, and the current 
proposal’s focus is on boning stage, when carcasses 
are cut open. By the means of descriptive research, the 
process’ anomalies were described in order to create 
meaningful indicators that will support decision-
making. Other essential losses-related information 
was also obtained during the process observance. By 
using this information, the factory will work on 
action-plans to fix the irregularities found in such a 
way that efficiency will be increased and, 
consequently, losses will be reduced.  
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INTRODUÇÃO 
 
Qualquer empresa no segmento frigorífico tem trabalhos intensivos para garantir 
a qualidade do produto, diagnosticando dentro do seu processo produtivo as possíveis 
causas das anomalias em seu produto, garantindo assim qualidade ao seu consumidor 
final. Encontrar os problemas causadores das anomalias é fundamental para empresa, 
seja ela na mão de obra, no processo produtivo ou nos fatores do ambiente. É 
importante saber a participação de cada um, se o processo está adequado, os 
colaboradores são devidamente qualificados e possuem treinamento, o produto não está 
na temperatura certa é armazenado de forma correta.  
A competitividade e até mesmo a sobrevivência da indústria de carne bovina no 
mercado estão intimamente associadas à sua eficiência em gerenciar a qualidade, o que 
se traduz levar ao consumidor final produtos de qualidade, contribuindo para a 
satisfação de suas exigências e na redução de custos e perdas.  
Importante frisar que dentro de um frigorífico tem vários tipos de processos: o 
abate, onde ocorre a sangria e a esfolado, depois a carcaça vai para a câmara de 
maturação, a etapa seguinte é a desossa onde é feito os cortes bovinos, depois os cortes 
são separados e brevemente embalados a vácuo, logo as peças vão para ser embaladas e 
por último são armazenadas. Nesse sentido, Martins e Laugeni (2005) diz que processo 
é um percurso realizado por um material desde que entra na empresa até que dela sai 
com um grau determinado de transformação. 
Quando se estabelece o processo de produtividade, observa-se a necessidade de 
buscar a eficiência e eficácia. Logo, é necessário implantar ferramentas importantes 
para manter os melhores resultados.  
Nessa perspectiva, atingir qualidade em todas as áreas de uma empresa é uma 
tarefa difícil. Para tornar as coisas mais difíceis ainda, consumidores mudam suas 
percepções de qualidade. Em geral, o sucesso de uma empresa depende da precisão de 
suas percepções a respeito das expectativas do cliente e de sua habilidade para eliminar 
a defasagem entre as expectativas e as habilidades operacionais. Dentro do processo de 
fabricação a qualidade é baseada na adequação das normas e às especificações. Com 
isso leva as empresas a buscar melhorias nas técnicas no projeto de produtos e na 
melhoria de seus processos. Essas normas garantem a alta qualidade nos produtos, e são 
logo percebidas pelos seus clientes (RITZMAN, 2004; MARTINS et al., 2005).  
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Um grande avanço na qualidade na indústria de carne bovina, foi a utilização das 
embalagens plásticas para o processo do vácuo. É importante dizer que a embalagem a 
vácuo possibilita, a conservação do sabor e do aspecto do alimento. Ou seja, 
a embalagem a vácuo no processo de embalamento, irá garantir a qualidade do produto, 
assegurando que ela chegue até o seu consumidor de forma impecável.  
As principais vantagens estão na sua flexibilidade e na sua adaptação nas linhas 
de produção e aos diferentes tipos de produto, também se tem o papel de acondicionar e 
conservar a carne bovina. Uma embalagem adequada e carreta, além do aspecto 
comercial, outro grande benefício, que é o aumento da vida-de-prateleira, comumente 
chamada de shelf-life (MEGEN, 2004).  
Os produtos finais de uma indústria têm sua importância de acordo com as 
necessidades dos consumidores, assim é preciso verificar embalagens, tipos, exposição, 
quantidade, distribuição e quantidade a ser adquirida.  
Para a embalagem aumentar a vida útil do alimento depende de três fatores: a 
qualidade da matéria prima, as condições em que ele é exposto e a embalagem em que 
ele será acondicionado. A principal função da embalagem a vácuo é regular as 
transferências que podem ocorrer no meio interno, dentro da embalagem e no meio 
externo. Com isto consiste basicamente em embalar o produto em sacos ou filmes 
poliméricos e extrair o ar presente no interior da embalagem, entre o produto e o filme, 
impedindo que os gases como O2, CO2 e N2, tenha contato com o produto, 
prolongando a sua vida útil, já que esses gases são precursores da degradação do 
alimento (MEGEN, 2004).  
Diante disto tem como problema de pesquisa: Quais são as perdas que ocorrem 
no processo de embalamento a vácuo e quais são as possíveis melhorias?  
Dentro de uma organização o gestor de produção deve analisar todo o seu 
processo produtivo, em busca de solucionar o problema e obter melhoria contínua, deve 
analisar desde o recebimento da matéria prima até o produto acabado.   
Dentro de uma organização é importante o gestor de produção analisar todo o 
seu processo produtivo, em busca de solucionar o problema ou minimizá-lo, essa análise 
deve ser feita desde o recebimento da matéria prima até o produto acabado. 
No processo de produção existem fatores a serem analisado, se o layout está 
adequado com a quantidade a ser produzida, onde é determinante para os 
posicionamentos das máquinas, pessoas e armazenamento. O tipo de processo produtivo 
da empresa será de acordo com escolha do layout, um processo inadequado são a causa 
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de um produto defeituoso. O planejamento e controle da produção deve estar 
funcionando adequadamente, para atender os prazos de entrega, evitando os imprevistos 
dentro do processo produtivo onde aumentam as possibilidades de erros.  
Para resolver ou minimizar um problema no processo produtivo em uma 
empresa, é fundamental identificar os problemas através de indicadores de desempenho 
e ferramenta de qualidade, assim os indicadores ajudarão o gestor da empresa na tomada 
de decisão. 
Após a identificação das anomalias na empresa, cabe ao gestor de produção usar 
uma estratégia mais viável para a organização, aplicando assim as ferramentas de 
qualidade para aumentar a eficiência e a qualidade nos processos mais críticos na 
fabricação dos produtos. Assim garantindo o melhor resultado para a empresa, e 
consequentemente atendendo as perspectiva de qualidade do cliente final.  
Nesse sentido, o presente artigo tem como objetivo geral diagnosticar as perdas 
no processo produtivo em uma indústria do ramo frigorífico de carne bovina no estado 
do Mato Grosso do Sul, e as possíveis causas das anomalias de peças a vácuo, bem 
como identificar as melhorias necessárias no processo para que haja a redução de perdas 
de produção defeituosa.  
A pesquisa de campo permitirá o conhecimento prático de todas as linhas de 
processo dentro de um frigorífico, ampliando o campo de informações para o 
esclarecimento das principais fontes geradoras de perdas no processo, permitindo os 
autores na identificação dos planos de ações que podem ser implantados para a 
minimização dessas perdas e propor uma melhoria para que não ocorram perdas por 
produção defeituosa.  
 
2 REVISÃO DA LITERATURA 
 
2.1 CONCEITO DE PRODUÇÃO 
 
Em geral toda empresa tem a função de produção, toda organização produz 
algum tipo de produto e/ou serviço. A função produção é fundamental para uma 
empresa que produz bens e serviços, que são a razão se sua existência, mas não é a 
única nem, necessariamente, a mais importante (SLACK et al., 2009).  
Para Ballestero-Alvarez (2012), produção é a geração de bens (sejam produtos 
ou serviços) para o consumo, uso benefício de alguma pessoa, família ou organização. 
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Essa geração ocorre pela transformação de insumos e recursos captados no ambiente 
que recebem, por sua vez, uma determinada quantidade de ações e transformações, para 
que se tornem passíveis de serem oferecidos para consumo, uso benefício de alguém. 
A função produção, entenda-se como um conjunto de atividades que levam à 
transformação de um bem tangível em um outro com maior utilidade, acompanha o 
homem desde sua origem. Quando polia a pedra a fim de transformá-la em utensílio 
mais eficaz, o homem pré-histórico estava executando uma atividade de produção 
(SLACK et al., 2009).  
A gestão de operações ocupa-se da atividade de gerenciamento estratégico dos 
recursos escassos (humanos, tecnológicos, informacionais e outros), de sua interação e 
dos processos que produzem e entregam bens e serviços visando atender a necessidade 
e/ou desejos de qualidade, tempo e custo de seus clientes. Além disso, deve também 
compatibilizar este objetivo com as necessidades de eficiência no uso dos recursos que 
os objetivos estratégicos da organização requerem (CORREA, 2009).  
Toda organização, que vise ela o lucro quer não, tem dentro de si uma função de 
operações, pois gera algum “pacote de valor” para seus clientes, que inclui algum 
composto de produtos e serviços, mesmo que, dentro da organização, a função de 
operações não tenha esse nome. Os “clientes” podem ser clientes internos- outros 
setores da empresa por exemplo-, ou clientes externos- usuários, externos à organização, 
dos bens e serviços produzidos, por exemplo (CORREA, 2009). 
 
2.2 GESTÃO DA PRODUÇÃO INDUSTRIAL 
 
A primeira forma de produção organizada começou com os artesãos, que eram 
pessoas muito habilidosas na produção de bens, os artesãos já estabeleciam prazos de 
entrega, logo, classificavam as prioridades, determinava os preços e atendiam as 
especificações pré-fixadas das encomendas de seus clientes (MARTINS et al., 2005).  
Com a descoberta da máquina a vapor em 1764 por James Watt e a Revolução 
Industrial, a produção artesanal começou a entrar em decadência, iniciou-se a 
substituição da força humana pela força das máquinas. Os artesãos, que até então 
trabalhavam em suas próprias oficinas, começaram a ser agrupados nas primeiras 
fábricas. A maneira como os produtos eram fabricados veio algumas exigências, como 
padronização dos produtos e seus processos de fabricação; o treinamento e a habilitação 
da mão-de-obra direta; a criação e o desenvolvimento dos quadros gerenciais e de 
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supervisão; o desenvolvimento de técnicas de planejamento e controles financeiros e da 
produção; e desenvolvimento de técnicas de vendas (MARTINS et al., 2005).  
No final da década de 70 surgiu no Japão o sistema Just In time, um sistema de 
administração que pudesse coordenar a produção com a demanda. O sistema de “puxar” 
a produção a partir da demanda, produzindo em cada estágio somente os itens 
necessários, nas quantidades necessárias e o momento necessário, ficou conhecido no 
ocidente com sistema Kanban. O Just In Time é considerado como uma filosofia, a qual 
inclui aspectos de administração de materiais, gestão da qualidade, arranjo físico, 
projeto do produto, organização do trabalho e gestão de recursos humanos (CORRÊA, 
2009).  
O sistema de PPCP é uma área de decisão da manufatura, seu principal objetivo 
corresponde tanto ao planejamento como ao controle dos recursos do processo 
produtivo a fim de gerar bens e serviços. O PPCP também é um sistema de 
transformação de informações, pois recebe informações sobre estoques existentes, 
vendas previstas, linha de produtos, modo de produzir, capacidade produtiva. O PPCP 
tem como função transformar estas informações em ordens de fabricação (MARTINS et 
al., 2005).  
Segundo Corrêa (2009), o principal conceito de controle da qualidade total é a 
atribuição da responsabilidade pela qualidade da produção. Caber ao departamento de 
qualidade as seguintes funções: treinar os funcionários da produção em como controlar 
a própria qualidade, conduzir auditorias de qualidade aleatórias nos diversos setores da 
produção e nos fornecedores, dar consultoria aos funcionários da produção de como 
enfrentar os problemas de qualidade, supervisionar os testes finais de produtos acabados 
e auxiliar a difusão e implementação dos conceitos de controle de qualidade pela 
empresa toda.  
Depois o desenvolvimento da Gestão da Qualidade por completo, o processo 
produtivo ganhou mais atenção. Por muito tempo a qualidade era avaliada em produtos 
e serviços, concentrando as atenções em resultados de atividades ou efeitos de ações 
bem definidas. Foi apenas mais recentemente que começou o esforço de criar técnicas 
que visam analisar outros elementos fundamentais da qualidade (PALADINI, 2010).  
Segundo Martins et al., 2004 a quantidade que será produzida é determinante 
para a elaboração de um layout, a qual será importante para o cálculo do número de 
máquinas da área de estoque, entre outros. Com o número de máquinas determinado, 
deve-se estabelecer o tipo de layout, considerando o processo e o tipo das máquinas que 
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serão utilizadas.  
O termo capacidade é o volume ou a quantidade máxima de produção de 
produtos e serviços de uma empresa. Diversos fatores tornam seu uso e entendimento 
um tanto complexos. Primeiro, variações diárias como ausências e férias de 
empregados, quebra de equipamentos e atrasos na entrega de materiais se combinam 
para tornar incerta a capacidade de produção das instalações (GAITHER, 2002).  
Capacidade de produção é a cadência máxima de produção de uma organização. 
Diversos fatores subjacentes ao conceito de capacidade tornam seu uso e entendimento 
um tanto complexos. Primeiro, variações diárias como ausências e férias de 
empregados, quebra de equipamentos e atrasos na entrega de materiais se combinam 
para tornar incerta a capacidade de produção das instalações (GAITHER, 2002).  
Para Martini (2015) indicador é um sistema de medição de desempenho que 
possui uma série de medidas utilizadas para quantificar a eficiência ou a eficácia de um 
processo. Os indicadores de desempenho interpretam os dados que quantificam as 
entradas (recursos ou insumos), ao processo, as saídas (produtos), o desempenho de 
fornecedores e a satisfação das partes interessadas. Um indicador de desempenho é um 
dado numérico a que se atribui uma meta e que é trazido, periodicamente, à atenção dos 
gestores de uma organização. 
 
2.3 QUALIDADE  
 
Para evitar perdas em uma empresa precisa atingir a qualidade em todas as 
sendo uma tarefa difícil. As empresas encontram mais dificuldades, quando os 
consumidores mudam suas percepções de qualidade. Em geral, o sucesso de uma 
empresa depende da precisão de suas percepções a respeito das expectativas dos clientes 
e de sua habilidade para eliminar a defasagem entre as expectativas e as habilidades 
operacionais (RITZMAN e LEE, 2004). 
A percepção da qualidade vai além das necessidades do mercado, porque é 
preciso atender plenamente os consumidores para evitar perdas. Assim é possível 
conseguir a confiança dos clientes nos produtos finais (SLACK et al., 2009).  
Um aspecto de qualidade valorizando pelo cliente aos insumos, métodos e 
passos do processo que acrescentam um atributo específico ao produto (RITZMAN e 
LEE, 2004).  
O diagrama de Pareto é um gráfico de barras que ordena as frequências das 
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ocorrências, da maior para a menor, permitindo a priorização dos problemas. Seu 
objetivo principal é detectar quais problemas são fundamentais e separá-los dos mais 
comuns; parte do princípio de que normalmente temos muitos problemas sem 
importância. Auxilia em especial na visualização e na identificação das causas ou 
problemas mais importantes, possibilitando a concentração de esforços sobre eles 
(BALLESTERO-ALVAREZ, 2012, p.111).  
O gráfico 1 é um Diagrama de Pareto, uma maneira para identificar e corrigir 
um problema de qualidade de uma empresa, consiste em elaborar um diagrama de causa 
e efeito que relaciona o problema com maior importância suas causas potenciais. O 
principal problema é considerado a “cabeça” do peixe, as principais causas potenciais, 
“ossos” estruturais, e as prováveis causas específicas, a “espinha”. Ao traçar e usar um 
diagrama de causa e efeito, um analista identifica todas as principais categorias de 
causas potenciais do problema de qualidade (RITZMAN e LEE, 2004). 
 
Gráfico 1: Diagrama de Pareto 
 
Fonte: De Luna, 2013. 
 
Figura 1: Diagrama de Ishikawa 
 
Fonte: Lima, 2005. 
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O histograma é um gráfico de barras que mostra a distribuição de dados por 
categorias. Diferente dos gráficos de controle que mostram o comportamento de uma 
variável ao longo do tempo, o histograma mostra a variável num determinado instante. 
O histograma representa uma distribuição de frequência que são agrupadas 
estatisticamente na forma de classes, nas quais se observa a tendência central dos 
valores e sua variabilidade (MARSHALL JÚNIOR et al, 2010). 
 
Gráfico 2: Modelo de Histograma 
 
Fonte: De Luna, 2013. 
 
Os indicadores de qualidade podem ser apresentados graficamente, para se ter 
ideia de variabilidade e tendência, que ajudarão na pesquisa de soluções para melhoria 
contínua, com o intuito de atingir a meta proposta ou de definir novas metas para aquele 
indicador (ABCQ, 2013). 
 Cada organização, de acordo com a sua política da qualidade e seus objetivos, 
deve definir os indicadores que melhor traduzem o desempenho de seus negócios, 
produtos e serviços (ABCQ, 2013). O quadro 1 apresenta exemplos de indicadores 
aplicados na empresa, por produto.  Já o quadro 2 apresenta exemplos de indicadores 
aplicados na empresa, por cliente. Enquanto o quadro 3 apresenta exemplos de 
indicadores aplicados na empresa, por empresa. E por fim, o quadro 4 apresenta 
exemplos de indicadores aplicados na empresa, por colaboradores.  
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Quadro 1 – Exemplos de indicadores aplicados na empresa, por produto. 
  Objetivos Indicadores Metas 
Produto 
Reduzir o índice de 
devolução dos 
produtos 
Índice de devolução mensal (%) 
 
Nº de peças devolvidas 
_____________________  x 100 
Nº de peças vendidas 
1,0 % 
Reduzir refugo 
interno 
Índice de refugo mensal (%) 
 
Nº peças refugadas 
_________________ x 100 
Nº peças produzidas 
1,5 % 
Reduzir retrabalho 
interno 
Índice de retrabalho mensal (%) 
 
Nº peças retrabalhadas 
_________________ x 100 
Nº peças produzidas 
2,0 % 
Fonte: ABCQ, 2013. 
 
Quadro 2 – Exemplos de indicadores aplicados na empresa, por cliente. 
  
  Objetivos Indicadores Metas 
Cliente 
Aumentar o índice  
de satisfação dos 
clientes 
Pesquisa de Satisfação de Clientes  
(anual) 
Porcentual de avaliação ótimo + bom 
Mínimo 85% 
Reduzir reclamação 
de clientes 
Índice de reclamação mensal 
 
Nº de reclamações no mês 
Máximo 1 
Fonte: ABCQ, 2013. 
  
Quadro 3 – Exemplos de indicadores aplicados na empresa, por empresa. 
 
  Objetivos Indicadores Metas 
Empresa 
Aumentar a 
Produtividade 
Índice de produtividade mensal 
 
Faturamento 
_____________________  x 100 
Nº médio de funcionários (mês) 
R$ 5.000,00 por 
funcionário 
Aumentar 
rentabilidade 
Índice de rentabilidade mensal (R$) 
 
Custo do produto vendido 
___________________ x 100 
Vendas líquidas 
Máximo 70% 
Aumentar volume das 
vendas 
Volume de Vendas mensal 
 
Comparativo entre volume peças 
produzidas 
e volume peças vendidas 
7.000 peças 
Fonte: ABCQ, 2013. 
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Quadro 4 – Exemplos de indicadores aplicados na empresa, por colaboradores. 
  Objetivos Indicadores Metas 
Colaboradores 
Diminuir índice de 
rotatividade 
Índice de rotatividade (%) 
 
Nº  de colaboradores demitidos 
_____________________  x 100 
Nº de colaboradores total 
Máximo 2,0% 
Diminuir índice de 
absenteísmo 
Índice de absenteísmo (%) 
 
Horas perdidas 
___________________ x 100 
Horas trabalhadas 
Máximo 1,5 % 
Fonte: ABCQ, 2013. 
 
Os indicadores são primordiais para avaliar e medir o desempenho e eficácia dos 
processos com a implementação do Sistema de Gestão da Qualidade. O grande número 
de empresas que possuem um Sistema de Gestão da qualidade e fazem uso destes 
indicadores, reforça a importância e sua constante presença na tomada de decisões. 
Estabelecer o mecanismo de identificação e análise de Não Conformidades e Produtos 
Não Conformes. Também é propósito estabelecer procedimento para a aplicação de 
Ações Corretivas e Preventivas, de modo a evitar a repetição das Não Conformidades 
identificadas, prevenir suas ocorrências e possibilitar a Melhoria Contínua dos produtos 
e processos (GOULART e OLIVEIRA, 2010). 
Segundo Martini (2015) todo retrabalho é um resultado indesejado de um 
processo, o retrabalho eleva os custos da qualidade do produto, assim comprometendo 
os indicadores de desempenho.  
A figura 2 mostra a quantidade de horas de produção, paradas e horas de 
retrabalho na empresa. 
 
Figura 2: Horas trabalhadas 
 
Fonte: Martini, 2015. 
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As não conformidades podem ser levantadas por setores mais exigidos em 
termos de qualidade do produto, também os que mais demanda esforços de melhoria do 
processo por parte da empresa (MARTINI, 2015).  
O indicador abaixo mostra as não conformidades em alguns dos setores mais 
exigidos em termos de qualidade do produto, no setor de solda. 
Figura 3: Não conformidade 
 
Fonte: Martini, 2015. 
 
 
2.4 CONCEITO DE PROCESSOS 
 
Cada processo e atividade dentro de uma organização existe por uma única 
razão: para oferecer aos clientes produtos ou serviços que lhes representam valor. 
Assim, dedicar mais esforço para melhorar processos é um fator importante para a 
empresa ser competitiva e atender as percepções de qualidade de seus clientes.  
O  aperfeiçoamento dos  processos na organização, resulta em diversos 
benefícios tais como: prever e controlar alterações; reforça a capacidade , melhorar a 
utilização dos recursos disponíveis; fornece informações para efetuar grandes mudanças 
em atividades muito complexas de forma rápida; ajuda a gerir com eficácia as suas 
inter-relações; fornece uma visão sistemática do negócio; melhoria contínua em seus 
processos; minimiza a ocorrência de erros; fornece uma visão de como corrigir os erros 
decorrentes nos processo (NUNES E AMARAL, 2016). 
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Os processos constituem em atividades de um sistema de produção, sendo assim, 
as operacionalizações proporcionam necessidade de ter pessoas capacitadas, de acordo 
com as áreas a exercerem suas atividades. Desta forma é possível ter uma divisão das 
tarefas com eficiência (SLACK et al., 2009).  
Processo é qualquer atividade ou conjunto de atividade que parte de um ou mais 
insumos, transforma-os e lhes agrega valor, criando um ou mais produtos (ou serviços) 
para os clientes. Diante disto processo possuem insumos e resultados aos clientes. 
Insumos incluem recursos humanos (trabalhadores e gerentes), capital (equipamentos e 
instalações), materiais e serviços adquiridos, imóveis e energia. Processo dentro de uma 
empresa fornecem resultados-frequentemente serviços (que podem assumir a forma de 
informação) a seus ‘clientes’. Tanto as organizações industriais quanto as de serviços 
compreendem agora que todo processo e toda pessoa em uma organização possuem 
clientes (RITZMAN e LEE, 2004).  
O período de tempo de produção é relativamente longo. Sua produção é de baixo 
volume, e se tem uma variedade maior de produtos. Processos de jobbing enquanto em 
processos de projeto cada produto tem recursos dedicados mais ou menos 
exclusivamente a ele, em processos de jobbing cada produto deve compartilhar os 
recursos de operação com diversos outros. Processos em lotes ou bateladas podem se 
parecer com o de jobbing, mas os processos em lotes não têm o mesmo grau de 
variedade dos de jobbing, como o nome diz são produzidos em lotes, e pose-se repetir 
durante o processo. Processo de produção em massa se tem alto volume de produção de 
bens, e variedade relativamente estreita, processos contínuos vai além do conceito de 
produção em massa, pelo fato de operarem em volumes ainda maiores e em geral terem 
variedade ainda mais baixa. Normalmente, operam por períodos de tempo muito mais 
longos (SLACK et al., 2009). 
 
2.5 PROCESSO FRIGORÍFICO 
 
Em uma empresa frigorífica existem vários processos produtivos, processo é 
qualquer atividade ou conjunto de atividade que parte de um ou mais insumos, 
transforma-os e lhes agrega valor, criando um ou mais produtos (ou serviços) para os 
clientes.  
Diante disto processo possuem insumos e resultados aos clientes. Insumos 
incluem recursos humanos (trabalhadores e gerentes), capital (equipamentos e 
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instalações), materiais e serviços adquiridos, imóveis e energia. Processo dentro de uma 
empresa fornecem resultados-frequentemente serviços (que podem assumir a forma de 
informação) a seus ‘clientes’. Tanto as organizações industriais quanto as de serviços 
compreendem agora que todo processo e toda pessoa em uma organização possuem 
clientes (RITZMAN e LEE, 2004).  
A figura 4 mostra o processo como um todo em um frigorífico. 
 
Figura 4: Processo Frigorifico 
Fonte: Rabelo, 2014. 
 
4.4.1 PROCESSO DE ABATE 
 
O abate de animais para consumo humano somente teve importância científica 
quando se observou que os eventos que se sucedem desde a propriedade rural até o 
abate do animal tinham grande influência na qualidade da carne durante o processo 
operacional de abate (sangria, esfola, evisceração, divisão de carcaça, toalete e lavagem) 
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os funcionários precisam ser todos treinados, para que tomem todos os cuidados 
mantendo a higiene com o intuito de evitar contaminação (PERES 2014).  
O processo de abate, tem a necessidade de aplicar a ferramenta da qualidade, 
porque, os valores fundamentais desta aplicabilidade, estão focados na obtenção dos 
melhores resultados com os consumidores, entre eles as questões primordiais de higiene 
(PERES 2014).  
O pós-abate compreende a etapa da desossa onde é feito os cortes bovinos, o 
bovino de corte permite 21 cortes, divididos entre corte de primeira e segunda, ambos 
possuem o mesmo valor nutricional, sendo alterado apenas a sua maciez (VENTURINI, 
2007). 
 
4.4.2 PROCESSO DE DESOSSA E EMBALAGEM 
 
Quando realizada nos frigoríficos, a desossa costuma ser associada ao processo 
de embalagem da carne. Essa operação promoveu um grande avanço na qualidade nos 
últimos anos. Os cortes desossados passaram a ser embalados a vácuo e dessa maneira 
vão direto do frigorífico ao consumidor (EMBRAPA, 2017).  
A desossa e a subsequente embalagem da carne são determinantes na qualidade 
visual, seja pelo grau de limpeza e preparo da peça ou pela coloração que a carne 
adquire em função do sistema de embalagem. Cortes embalados a vácuo, por exemplo, 
se tornam escuros. A mioglobina da carne, na ausência do oxigênio, adquire a cor 
vermelha púrpura, voltando ao vermelho vivo quando a carne é exposta ao ar 
(EMBRAPA, 2017).  
No final do processo de corte e refile das peças, grande maioria das peças é 
embalado utilizando de sistema à vácuo, equipamentos também eletromecânicos, 
pneumáticos e térmicos, que são alimentados com as peças por auxiliares de produção, 
na velocidade requerida pela esteira. No final da linha são utilizados equipamentos 
eletrônicos, as peças passam pelas balanças eletrônicas, que emitem etiquetas com 
códigos de e identificação dos produtos, bem como realizam o controle do que foi 
produzido e embalado (PALMA, 2000). 
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3 PROCEDIMENTOS METODOLÓGICOS 
 
Trata-se de uma pesquisa, ao mesmo tempo, descritiva e de campo. Segundo 
Vergara (2010) a pesquisa descritiva expõe características de determinada população ou 
determinado fenômeno. Pode também estabelecer correlações entre variáveis e definir 
sua natureza. Não tem compromisso de explicar os fenômenos que descreve, embora 
sirva de base para tal explicação. Pesquisa de opinião insere-se nessa classificação.  
Pesquisa de campo é a investigação realizada no local onde ocorre ou ocorreu 
um fenômeno que dispõe de elementos para explicá-lo (VERGARA, 2010).  A coleta de 
dados desta pesquisa, será através de entrevistas e observação.  A entrevista não-
estruturada — aquela em que é deixado ao entrevistado decidir-se pela forma de 
construir a resposta (Laville e Dione, 1999:188-190) — tem sido cada vez mais 
utilizada na pesquisa de administração, ainda que o velho e bom questionário, uma 
entrevista (completamente) estruturada, continue firme no ranking dos métodos. Mas 
certa preferência por aquele tipo de entrevista, guiada ou não por um roteiro de 
perguntas, não deve ser entendida como sinal de inadequação da metodologia 
quantitativa à área. É possível que isso se explique, segundo vários autores, pelo fato de 
que muitos problemas e fenômenos das relações que permeiam as organizações 
escapam ao pesquisador quando expressos em números e estatísticas (DEMATTOS, 
2005, p.824).  
Segundo Rodrigues (2007) a observação pode ser feita de forma direta, indireta 
e participante. Neste projeto será utilizado a observação direta, que consiste no uso dos 
sentidos para apreender informações sobre os indicadores das respostas que o 
procurador busca. O pesquisador deve praticá-la de modo sistemático, para que suas 
observações sejam mais consistentes. O registro das observações também deve ser 
planejado e praticado criteriosamente.  
A principal vantagem deste meio de coleta de informação é a objetividade, caso 
não sejam obedecidos critérios lógicos e rigorosos, poderá perder a objetivo 
(RODRIGUES, 2007).  
A pesquisa documental, não traz uma única concepção filosófica de pesquisa, 
pode ser utilizada tanto nas abordagens de natureza positivista como também naquelas 
de caráter compreensivo, com enfoque mais crítico. Essa característica toma corpo de 
acordo com o referencial teórico que nutre o pensamento do pesquisador, pois não só os 
documentos escolhidos, mas a análise deles deve responder às questões da pesquisa, 
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exigindo do pesquisador uma capacidade reflexiva e criativa não só na forma como 
compreende o problema, mas nas relações que consegue estabelecer entre este e seu 
contexto, no modo como elabora suas conclusões e como as comunica (SILVA, 2009, p. 
455).  
A coleta de dados da pesquisa foi através dos indicadores da empresa, que 
estavam disponíveis em documentos. Um dos indicadores de não conformidade mostra 
que no dia 03/01/2017 ao dia 10/09/2017, foi feito através de uma ferramenta chamada 
controle estatístico de processo (CEP). Essas anomalias são coletadas através da 
garantia de resíduos diária (GRD) dentro da sala de vácuo, na qual se tem uma 
porcentagem em cada peça com “defeito”.  
As amostragens são feitas a cada uma hora de trabalho, de 7 produtos sendo 96 
de cada família total é de 672 peças coletadas por dia com uma meta de 1,5%. 
Observou-se na visita em loco ao frigorífico, um problema o acúmulo de peças na linha 
de produção (esteira) onde se resulta em perdas as peças antes mesmo do processo a 
vácuo. Com a observação medimos os tempos de ciclos das máquinas em busca de 
solucionar o problema.  
Com os dados coletados em loco, foi utilizada uma metodologia para determinar 
a velocidade da linha de produção, assim reduzindo as ocorrências de erros operacionais 
dentro do processo produtivo da empresa. Segue abaixo a metodologia utilizada para 
determinar a velocidade média da linha de produção: 
VM = (Pn/C) x (L+E) x C 
VM = Velocidade Média 
Pn = carcaças / hora (produção média diária) 
C = carcaças (capacidade de carcaças na nórea) 
L = largura média das carcaças 
E = espaçamento entre carcaças. 
 
Os autores desta pesquisa encontraram algumas restrições em alguns 
documentos, a entrevista não estruturada os autores encontraram alguns fenômenos 
dentro do processo produtivo, o aumento da velocidade da linha de produção, variações 
das metas de produção. 
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6 RESULTADOS 
 
A figura 5 representa o fluxograma das etapas ocorridas dentro do processo 
produtivo em um frigorífico.  
Figura 5: Fluxograma 
 
 
Fonte: Autoria própria. 
 
Para que se tenha um produto final com qualidade existem vários processos 
dentro da desossa, começando pelo processo de maturação sanitária que visa atender as 
exigências internacionais e a legislação. Esse processo ocorre após o abate que 
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condiciona as meias carcaças nas câmaras de resfriamento, é um sistema de produção de 
frio e permanece por um período de 24h sob uma temperatura ambiente de 4.5 à 4.7 
ocorrendo assim a liberação das meias carcaças com temperaturas inferiores a 7º.  
Em seguida se tem à leitura do ph, essa leitura é feita com um instrumento 
chamado phmetro e é aferido essas meias carcaças, essa aferição é feita entre a 11ª 
primeira e a 12ª segunda vertebra e então liberada para ser desossada, o ph varia 
conforme as exigências dos mercados tanto para exportação como para mercado interno.  
Na desossa são desossadas as meias carcaças, o boi permite 21 cortes 
considerados de primeira e de segunda na qual temos traseiro e dianteiro, onde cada 
colaborador faz sua função em cima de uma plataforma, essas cortes são destinadas para 
mesa e processado conforme especificações de cada cliente.  
Essas peças passam por um processo contínuo por uma esteira onde são 
identificadas com etiqueta de rastreabilidade e embaladas esse processo é chamado de 
embalagem primaria.  
No decorrer do processo produto já embalado com etiqueta interna de 
identificação passa por uma esteira que é encaminhado para sala de máquina de vácuo, 
onde ocorre extração de oxigênio de dentro da embalagem fazendo assim o vácuo, após 
a retirada desse ar, passa pelo túnel de termo encolhimento, a uma temperatura de 85º à 
88ºc tendo assim uma maior aderência da embalagem no produto, obtendo uma melhor 
qualidade na sua apresentação.  
Em seguida esses produtos são encaminhados para embalagem secundária, onde 
serão encaixotados e pesados, logo em seguida passa por um processo de resfriamento 
rápido onde são destinados ao túnel.  
Após esse choque térmico de temperatura essas caixas são paletizadas em bases, 
envolvidas em stretches e endereçadas à câmaras de estocagem em temperatura de -1 à 
4ºc, dando assim o último processo até saído do produto. 
 
6.1 DIAGNÓSTICOS DE PERDAS 
 
O gráfico 3 mostra quantidades de peças não conforme de cada mês coletadas do 
dia 03/01/2017 ao dia 10/09/2017, que são feitas as amostragem diária a cada uma hora 
de produção, de cada famílias das peças, como mostra quantidade de peças fora da 
meta, esse meta estipulado pela indústria é de 1,5% de 672 peças coletadas por dia.  
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Gráfico 3: Gráfico de peças não conforme 
 
Fonte: Autoria própria. 
 
No gráfico de Pareto abaixo mostra as causas das não conformidades que 
ocorrem no processo produtivo do vácuo, onde iremos tratar essas anomalias encontrada 
dentro do processo.  
 
Gráfico 4: Gráfico de Pareto 
 
 
Fonte: Autoria própria. 
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Sendo assim determina as causas a serem trabalhadas: 
11 x 20% = 2,2 (arredondado para 3 causas)  
1.974 / 2.455 x 100 = 80,40% 
 
As causas a serem trabalhadas são bolas de ar/ má extração, ossos e sujidades na 
solda/ carne e sangue.  
Para o levantamento das anomalias dentro do processo produtivo foi utilizado o 
Diagrama de Ishikawa, o diagrama permite estruturar as causas de potenciais 
problemas. Através da estruturação desses problemas são identificadas as oportunidades 
de melhoria, assim como seus efeitos sobre a qualidade dos produtos. Segue abaixo o 
Diagrama. 
 
Figura 6: Diagrama de Ishikawa 
Fonte: Autoria própria. 
 
Com o gráfico de Pareto identificou-se as principais causas das perdas. Nessa 
perspectiva, serão feitas as melhorias. No diagrama de Ishikawa foram levantadas as 
causas que poderiam impactar no problema; dentro desta perspectiva serão levantadas 
as oportunidades de melhorias.    
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6.2 MELHORIAS 
 
Foi observado na visita in loco, um acúmulo de peças na linha de produção 
(esteira) onde se resulta em perdas das peças antes mesmo do processo a vácuo, os 
autores do projeto fizeram uma investigação para saber as causas desse acúmulo. Foi 
verificado se o processo a vácuo era um gargalo do processo produtivo da empresa.  
Foi levantado a capacidade do setor, a empresa trabalha 8,8 horas por dia e tem 
3 paradas térmicas de 20 minutos cada, não foi considerado SETUP pois o processo é 
contínuo e 2% de outras paradas, sendo assim a empresa tem uma disponibilidade de 
7,64 horas por dia. No processo de embalagem tem dois tipos de máquinas que faz o 
processo de embalamento a vácuo a VS95 – BI-ATIVA & ULTRASEAL e a VR 8600-
14. Descrita na imagem abaixo: 
 
Figura 7: Máquina VS95 – BI-ATIVA & ULTRASEAL 
 
Fonte: Cryovac. 
 
Figura 8: Máquina Rotativa VR 8600-14 
 
 
Fonte: Cryovac. 
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A capacidade da máquina VS95 – BI-ATIVA & ULTRASEAL de acordo com o 
fabricante é de 2,4 a 3,3 ciclos/min, cada ciclo embala 8 peças. Foi medido esses ciclos 
pelos autores e foi constatado que a máquina faz 3 ciclos/mim sendo assim a máquina 
embala 24 peças por minuto. Já a VR 8620-14 tem uma capacidade de embalar 30 peças 
por minuto segundo o fabricante, foi cronometrado em loco o tempo de ciclo da VR 
8620-14, o tempo de ciclo deu 3,48 segundos, ou seja, 8,6 ciclos/min, sendo assim uma 
capacidade de aproximada de 29,92 peças/min. 
O setor de embalagem a vácuo possui 4 máquinas da VS95 – BI-ATIVA & 
ULTRASEAL e 3 máquinas da VR 8600-14, assim tendo uma capacidade com a 
disponibilidade de 7,64 horas, de embalar 85.307 peças. 
A melhoria seria a mudança de layout por ser um processo contínuo e o layout 
não favorece a mudança do mix de produção e assim ocasionando o acúmulo na sala de 
vácuo, trazendo as possíveis perdas nos produtos. Segue abaixo o layout atual.  
 
Figura 9: Layout atual 
 
Fonte: Autoria própria. 
 
Essa melhoria seria a mudança de maquinário, deixando de um lado somente as 
rotativas por se tratar de um maquinário com ótima eficiência e flexibilidade, e menos 
tempo de ciclo e de outro lado somente às VS, deixando o setor organizado conforme o 
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mix de produção, e melhorando assim a rotativa, seria acrescentando uma divisória na 
esteira das rotativas para duplicar a quantidade de peças, 30 peças por minutos o atual, e 
com essa esteira seria 60 por minuto dobrando a capacidade.  
Essa melhoria no setor de vácuo teria uma capacidade de embalar 99.059 peças 
por dia, o que representa um aumento de 16,12% da capacidade com uma 
disponibilidade de 7,64h, para serem passadas pelo processo de vácuo e assim não tendo 
o acúmulo de peças na esteira, posicionando as peças menores para as maquinas 
rotativas, separando-as das peças maiores que quando acumula acabam danificando as 
peças menores, com essa melhoria aumentará a eficiência do fluxo do processo 
reduzindo o acumulo. Segue abaixo o layout proposto com as alterações.  
 
Figura 10: Layout Proposto 
 
Fonte: Autoria Própria. 
 
A natureza do processo de desossa no frigorífico demanda de utilização de 
postos de trabalhos fixos e de matéria prima móvel. Para esta realização, utiliza-se uma 
linha de transporte aérea, chamada de “nórea”. Idealmente esta linha trabalha em 
velocidade fixa para viabilizar a condução das carcaças no decurso dos postos de 
trabalho, porém a velocidade da linha pode ser alterada devido a fatores de falta de 
critério ou planejamento no mix de produtos.  
A alteração da chamada linha de produção sem critério pode acarretar em não 
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conformidades ou em erros operacionais, por isso propõe-se a determinação de uma 
metodologia para determinar a faixa de velocidade adequada de operação da nórea.  
Esta metodologia deve levar em consideração os aspectos físicos da linha, os 
aspectos produtivos do processo e as características de trabalho do setor.  
Considerando a aplicação do relatório técnico tem-se uma nórea com capacidade 
de 130 carcaças espaçadas de 1 metro de distância que em média desossa 393 por hora. 
Pn = 393 carcaças / hora (produção média diária) 
C = 130 carcaças (capacidade de carcaças na nórea) 
L = 1 m (largura média das carcaças) 
E = 1 m (espaçamento entre carcaças) 
 
Assim pode-se determinar a velocidade média (vm) dessa nórea com uma 
produção diária de 3.000 carcaças: 
VM = (Pn/C) x (L+E) x C 
VM = (393/130) x (1+1) x 130 
VM =   3,02 x 2 x 130 
VM = 785,2 m/h / 60 
VM = 13,08 m/min  
 
Devido a variação da velocidade da nórea pelo mix de produção, podemos 
determinar uma velocidade mínima, média e máxima. Foi levantado pela entrevista não 
estruturada e observação as metas de produção no setor da desossa, em média se 
desossa 3.000 carcaças podendo variar de 2.800 a 3.600. Assim pode-se determinar a 
velocidade mínima (VM) dessa nórea com uma produção diária de 2.800 carcaças: 
VM = (Pn/C) x (L+E) x C 
VM = (367/130) x (1+1) x 130 
VM =   2,83 x 2 x 130 
VM = 735,8 m/h / 60 
VM = 12,26 m/min  
 
Determinar a velocidade máxima (VM) dessa nórea com uma produção diária de 3.600 
carcaças: 
VM = (Pn/C) x (L+E) x C 
VM = (472/130) x (1+1) x 130 
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VM =   3,64 x 2 x 130 
VM = 946,4 m/h / 60 
VM = 15,7 m/min 
 
Determinando a velocidade da nórea, assim pode reduzir o erro operacional, 
ocasionado pelo aumento da velocidade da linha por falta de planejamento, o setor de 
planejamento e controle da produção, deve ter uma comunicação ativa com o setor da 
desossa, determinando as metas de produção, com isso a nórea terá uma velocidade 
correta, consequentemente atenderá as metas de produção e reduzirá os erros 
operacionais.    
 
7 CONSIDERAÇÕES FINAIS 
 
Esta pesquisa teve por finalidade diagnosticar as perdas no processo produtivo e 
propor uma possível melhoria, em um frigorífico de carne bovina no estado de Mato 
Grosso do Sul. A pesquisa de campo orientou os autores a investigar essas perdas 
encontradas durante o processo de fabricação de carne a vácuo.  
O primeiro passo da pesquisa foi trazer o levantamento de dados através de 
indicadores, e descrever os processos do frigorífico. Na onde foi encontrado no setor de 
vácuo anomalias decorrentes do processo, e observou o acúmulo de peças nas esteiras e 
encontrando assim algumas restrições no processo.  
Os autores deste relatório levantaram as possíveis melhorias para o processo, no 
qual uma delas seria na mudança de layout deixando de um lado somente às vs e de 
outro as rotativas no meio as esteiras principais que alimenta esses maquinário, e 
acrescentando uma divisória nas rotativas duplicando sua capacidade de peças por 
minuto, pela devido mudança de mix de produção e então assim sobrecarregando a sala 
de vácuo, e a outra melhoria seria na velocidade da nórea para reduzir os erros 
operacionais, ocasionados devido ao aumento da velocidade e não por falta de 
treinamento, por isso foi determinando a velocidade mínima e máxima de acordo com a 
meta de produção de cada dia. 
Para estudos futuros os autores deste relatório deixam como sugestão, para o 
setor de planejamento e controle de produção, fazer uma previsão de produtos a serem 
produzidos de seus principais clientes, evitandos pedidos de última hora que causam 
incidentes no processo produtivo.  
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Essa pesquisa teve como intuito de contribuir para as empresas no segmento 
frigorífico, a fim de auxiliar nos problemas existentes dentro do seu processo produtivo 
no dia a dia, contribui para sociedade em quesito de informação que a empresa nesse 
segmento presa pela qualidade de seus produtos, entendendo que um processo deficiente 
produz um produto defeituoso. 
 
REFERÊNCIAS 
 
ASSOCIAÇÃO BRASILEIRA DE CONTROLE DE QUALIDADE (ABCQ). 
Indicadores, objetivos e metas para qualidade. Disponível em: 
<http://www.abcq.org.br/13/indicadores--objetivos-metas-qualidade.html>. Data da 
publicação desconhecida. Acesso em: 7 out. 2017. 
BALLESTTERO-ALVAREZ, María Esmeralda. Gestão de qualidade, produção e 
operações. 2. ed. São Paulo: Atlas, 2012. 
CORRÊA, Henrique L.; CORRÊA, Carlos A. Administração de produção e 
operações: manufatura e serviços: uma abordagem estratégica. 2. ed. – 4. reimpr. -São 
Paulo: Atlas, 2009. 
CORRÊA, Henrique L.; IRINEU, G. N. Gianesi. Just in time, MRP II e OPT: um 
enfoque estratégico. 2. ed. São Paulo: Atlas, 2009. 
DE LUNA, Adélia Viviane Mello, Gestão e melhoria de processos em uma indústria 
farmacêutica pública: estudo de caso do processo de fabricação de comprimidos 
revestidos. Dissertação apresentada ao Curso de Mestrado em Sistemas de Gestão da 
Universidade Federal Fluminense. Niterói, 2013. 
DE MATTOS, Pedro Lincoln C. L. A entrevista não-estruturada como forma de 
conversação: razões e sugestões para sua análise. Rio de Janeiro, 2005. Disponível 
em: <http://bibliotecadigital.fgv.br/ojs/index.php/rap/article/view/6789/537>. Acesso 
em: 2 nov. 2017. 
EMPRESA BRASILEIRA DE PESQUISA AGROPECUÁRIA (EMBRAPA). 
Processamento e distribuição da carne bovina. Disponível em: 
<https://www.embrapa.br/qualidade-da-carne/carne-bovina/processamento-e-
distribuicao>. Data de publicação desconhecida. Acesso em: 14 maio 2017. 
GAITHER, Normam; FRAZIER Greg. Administração da produção e operações. 8. 
ed. São Paulo: Cengage Learning, 2002. 
GOULART, Luiz Eduardo Takenouchi; OLIVEIRA, Eder Max de. Indicadores de 
qualidade em processos produtivos. São Paulo, 11 out. 2010. Disponível em: 
<http://www.abepro.org.br/biblioteca/enegep2010_TN_STP_113_745_15150.pdf>. 
Acesso em: 7 out. 2017. 
LIMA, Luciano Silva. Modelo de sistema de gestão da qualidade para propriedades 
rurais leiteiras. Dissertação de Mestrado Engenharia de Produção. Universidade 
Federal de São Carlos, 2004. 
MARSHALL JÚNIOR, Isnard; CICERO, Agliberto Alves; ROCHA, Alexandre 
Varanda; MOTA, Edmarson Bacelar; LEUSIN, Ségio. Gestão da qualidade. 10. ed. 
Rio de Janeiro: Editora FGV, 2010.  
MARTINS, Petrônio G.; LAUGENI, Fernando P. Administração da produção. 2. ed. 
São Paulo: Saraiva, 2005. 
MARQUES, Jefferson dos Santos Rafael; MELLO, Andrea Ribeiro Justino. Perda no 
processo produtivo: um estudo de caso numa indústria de laminados plásticos. 
  
100 Qualitas Revista Eletrônica ISSN 1677 4280 v.19, n.3, set/dez 2018, p.73-102 
 
Salvador, 11 out 2013. Disponível em: 
<http://www.abepro.org.br/biblioteca/enegep2013_TN_STO_177_013_22893.pdf>. 
Acesso em: 15 abr. 2017. 
MARTINI, Claudinei José; ZAMPIN, Ivan Carlos; RIBEIRO, Sidnei Lopes. 
Indicadores de desempenho: uma análise em pequena empresa do ramo 
metalomecânico. São Paulo, 2015. Disponível em: 
<http://www.unifia.edu.br/revista_eletronica/revistas/gestao_foco/artigos/ano2015/indic
adores_desempenho.pdf>. Acesso em: 7 out. 2017. 
MERGEN, Isaura Zanini. Estudo da perda de vácuo em embalagens plásticas 
multicamadas para produtos cárneos curados cozidos. Dissertação de Mestrado em 
Engenharia Química. Universidade Federal de Santa Catarina, 2004.  Disponível em: 
<https://repositorio.ufsc.br/bitstream/handle/123456789/88119/208371.pdf?sequence=1
&isAllowed=y>. Acesso em: 5 maio 2017. 
NUNES, Vivian Pizzato; AMARAL, Fernando Gonçalves. Análise de erros na gestão 
de processos e na organização do trabalho em hospitais. Trabalho de Conclusão de 
Especialização em Engenharia de Produção. Universidade Federal do Rio Grande do 
Sul, 2016. Disponível em: 
<https://www.lume.ufrgs.br/bitstream/handle/10183/152934/000937351.pdf?sequence=
1>. Acesso em: 6 set. 2017.  
PALADINI, Edson Pacheco. Gestão da qualidade: teoria e prática. 2. ed. – 8. reimpr. – 
São Paulo: Atlas, 2010.  
 
PALMA, José Estevão Moraes. A qualificação da mão-de-obra da agroindústria de 
frigorífico bovino do Mato Grosso do Sul frente às inovações tecnológicas: estudo 
de casos. Dissertação de Mestrado em Administração. Universidade Federal do Rio 
Grande do Sul, 2000. Disponível em: 
<http://www.lume.ufrgs.br/bitstream/handle/10183/3611/000296347.pdf?1>. Acesso 
em: 2 jul. 2017. 
PERES, Letícia Aguizzi. Boas práticas de fabricação em matadouro-frigorífico de 
bovinos. Trabalho de Conclusão de Especialização, Tecnologia e Higiene de Alimentos 
de Origem Animal. Universidade Federal do Rio Grande do Sul, 2014. Disponível em: 
<http://www.lume.ufrgs.br/handle/10183/127674>. Acesso em: 20 abr. 2017. 
RABELO, Mariane Helena Sances; SILVA, Eric Keven; PERES, Alexandre de Paula. 
Análise de modos e efeitos de falha na avaliação dos impactos ambientais 
provenientes do abate animal. Rio de Janeiro, mar 2014. Disponível em: 
<http://www.scielo.br/scielo.php?script=sci_arttext&pid=S1413-1522014000100079>. 
Acesso em: 20 set. 2017. 
RITZMAN, Larry P; LEE, J. Krajewski. Administração da produção e operações. 
São Paulo: Pearson Prentice Hall, 2004. 
RODRIGUES, Rui Martinho; Pesquisa acadêmica: como facilitar o processo de 
preparações de suas etapas. São Paulo: Atlas, 2007. 
SILVA, Lidiane Rodrigues Campêlo da; DAMACENO, Ana Daniella; MARTINS, 
Maria da Conceição Rodrigues; SOBRAL, Karine Martins; FARIAS, Isabel Maria 
Sabino. Pesquisa documental: alternativa investigativa na formação docente. IX 
Congresso Nacional de Educação. Paraná, 2009. Disponível em: 
<http://educere.bruc.com.br/arquivo/pdf2009/3124_1712.pdf>. Acesso em: 8 out. 2017. 
SLACK, Nigel; CHAMBERS, Stuart; JOHNSTON, Robert. Administração da 
produção. 3. ed. São Paulo: Atlas, 2009. 
SOLUÇÕES PARA EMBALAGENS CRYOVAC (CRYOVAC). Disponível em: 
<http://www.cryovac.com/la/pg/ProductsAndEquipment/equipment.aspx>. Acesso em: 
  
101 Qualitas Revista Eletrônica ISSN 1677 4280 v.19, n.3, set/dez 2018, p.73-102 
 
18 nov. 2017. 
VERGARA, Sylvia Constant. Projetos e relatórios de pesquisa em administração. 
12. ed. São Paulo: Atlas, 2010. 
VENTURINI, Kiatiani Silva; SARCINELLI, Miryelle Freire; DA SILVA, Luís César. 
Processamento da carne bovina. X Encontro de Engenharia de Produção 
Agroindustrial. Espirito Santo. 14 out. 2007. Disponível em: 
<http://www.agais.com/telomc/b0207processamentobovinocorte.pdf>. Acesso em: 28 
abr. 2017.  
        
